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слоя с содержанием различного количества и степени матастабильно-
сти остаточного аустенита (Аост) наряду с мартенситом и цементитом. 
Такой способ позволяет получить повышенные количества оста-
точного аустенита (Аост) в упроченном слое метастабильной хромомар-
ганцевой стали с различным содержанием хрома. 
Установлено, что плазменная обработка позволяет получать 
повышенные количества остаточного аустенита (Аост) в упроченном 
слое метастабильной хромомарганцевой стали с различным 
содержанием хрома, что открывает определенные возможности 
создания и использования метастабильных состояний для повышения 
надежности и долговечности деталей оборудования. В то же время, на 
процесс плазменной обработки влияет несколько параметров. Чем 
больше величина тепловложения (скорость перемещения плазмотрона: 
плазменной струи относительно образца и расход газа), тем меньше 
глубина упрочненной зоны и дальше по глубине располагается 
максимум микротвердости, и наоборот. Определены влияние 
различных режимов плазменной обработки на структуру и свойства 
хромомарганцевых сталей. 
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При сваривании меди со сталью возникает, ряд проблем, которые 
следует учитывать. Эти проблемы в свою очередь возникают из-за 
особенностей физико-химического поведения меди, также ее 
взаимодействие с кислородом. Все эти факторы являются 
затруднительными для получения качественного сварного соединения. 
Также низкая температура плавления меди, поглощения ею газов и 
разность коэффициентов теплопроводности отрицательно сказываются на 
качестве получаемого соединения. Необходимость использования такого 
соединения возникает для целого сегмента деталей машин и конструкций: 
эжекторы, конвертеры, фурмы доменных печей, химическая аппаратура, 
кристаллизаторы, электровакуумные приборы и многих других. 
Это обусловлено значительными техническими и 
экономическими преимуществами, которые имеют конструкции из 
разнородных металлов и сплавов. Для большинства свариваемых пар 
разнородных металлов или сплавов характерны существенные 
различия в температуре плавления, плотности, коэффициентах 
теплофизических свойств, особенно, в коэффициентах линейного 
расширения. Одним из важнейших факторов при сварке меди со 
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сталью, является выбор угла наклона при разделки кромок, а также 
выбор способа сварки и параметров режимов. 
Была выполнена автоматическая дуговая сварка под флюсом 
порошковой лентой марки БРХ1 на Ст3.  Угол наклона кромки медной 
пластины был использован 60 градусов, для стальной пластины 
разделка не использовалась. Сварка производилась с предварительным 
подогревом до температуры 300 С, вылет порошковой ленты 50 мм 
при сварочном токе 800-850А, напряжение 30-32В, скорость сварки 
составляла 20м/ч под флюсом АН-60. При сварке наблюдалось 
отклонение дуги в сторону стальной пластины, при том, что 
порошковая лента  располагалась над медной кромкой. Сварное 
соединение было получено, но можно предположить, что на смещение 
дуги подействовали ферромагнитные свойства стальной пластины, то 
есть возникло так называемое магнитное дутьё. 
В целом не смотря на сложность получения сварного соединения 
между медным сплавом и сталью этот процесс представляется 
возможным при соблюдении целого ряда условий, таких как 
параметры режима, температура предварительного подогрева, угол 
разделки кромок, а также выбор сварочных материалов. 
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Разрывная машина 2167 Р-50 предназначена для испытания 
пластмасс, резины, текстильных материалов, черных и цветных 
металлов и других материалов на растяжение, сжатие, изгиб, 
малоцикловую усталость по перемещению активного захвата и 
нагрузке при нормальной температуре.  
Авторами выполнена модернизация электронного блока 
управления разрывной машины. Разработанный блок управления 
содержит: полууправляемый тиристорный реверсивный выпрямитель 
мощностью 1,6 кВт (для питания двигателя постоянного тока 
независимого возбуждения) с цифровым стабилизатором скорости по 
ЭДС тахогенератора; подсистему считывания информации с 
квадратурного энкодера; усилитель сигнала тензорезисторного моста; 
управляющий однокристальный микроконтроллер ATMEL 
ATMEGA48. Использование современной элементной базы позволило 
выполнить блок малогабаритным и встроить его в корпус 
испытательной установки. 
